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"Haltevorrichtung fur die Anordnung eines optischen Batiteiis vor 
einer Laserlichtquelle sowie eine derartige Anordnung und ein 
Verfahren zur Herstellung einer derartigen Anordnung" 
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Die vorliegende Erflndung betrlfft eine Haltevorrlchtung fClr die 
Anordnung mindestens eines optischen Bauteils vor einer 
Laserlichtquelle einer Lasereinhelt umfassend ein erstes Halteteii, an 
dem das mindestens eine optische Bautell befestigt 1st. Weiterhin 
betrifft die vorliegende Erfindung eine Anordnung mindestens eines 
optischen Bauteils vor einer Laserlichtquelle einer Lasereinhelt mit 
einer derartigen Haltevorrlchtung. Weiterhin betrifft die vorliegende 
Erfindung ein Verfahren zur Herstellung einer derartigen Anordnung. 

Eine Haltevorrlchtung und eine Anordnung der vorgenannten Art sind 
aus dem Stand der Technik hinlSnglich bekannt. Beispielswelse kann 
fdabei die Laserlichtquelle als Halbleiterlaser, insbesondere als 
Laserdiodenbarren ausgefOhrt sein. Die diesen Laserdiodenbarren 
umfassende Lasereinhelt ist in der Regel derart gestaltet, dass der 
Laserdiodenbarren auf einem KOhlkdrper befestigt ist. Das vor dem 

« 

Laserdiodenbarren anzuordnende optische Bautell ist zumeist als 
: Fast-axls-Kollimationslinse ausgefQhrt, die relativ exakt vor dem 

« • 

Lasferdiodenbarren positioniert warden muss, um eine einwandfreie 
Strahlqualitat zu erzlelen. Gemaii dem Stand der Technik wird fQr 
diese Positionierung ein erstes Halteteii beispielsweise an d^n 
KOhlkdrper geklebt. An dieses Halteteii kann an der entsprechenden 
. vorgegebenen Position das als Fast-axis-Kollimationslinse 
fausgefQhrte optische Bautell angeklebt werden. Zumeist wird hierbei 
ein Klebstoff verwendet, der durch UV-Bestrahlung ausgehartet 
werden kann. 

Als nachteilig bei einer derartigen Haltevorrichtung bzw. einer 
derartigen Anordnung erweist sich, dass zwar vor dem AushSrten des 
Klebers das optische Bauteil sehr exakt vor dem Laserdiodenbarren 
positionierbar ist, so dass sich vor dem Ausharten ein Strahl der 
gewQnschten QualltSt ergibt. Durch das Ausharten des Klebers wird 
jedoch das optische Bauteil gegeniiber der Lasereinhelt und damit 



gegenQber der Laserlichtquelle lelcht verschoben, so dass mit aus 
dem Stand der Technik bekannten Haltevorrichtungen nur 
Strahlqualitaten von Laseriichtquellen erreichet werden konnen, die 
haufig den Anforderungen nicht genClgen. EIn welterer Nachteil ist der 
oft unterschledliche Ausdehnungskoeffizlent von KOhlkdrper, Klebstoff 
und Haltevorrichtung, so dass bei TemperaturSnderungen ebenfalls 
die Positionierung des optischen Bauteils vor der Laserliclitquelle 
gestort wird. 

Das der vorliegenden Erfindung zugrundeliegende Problem ist die 
Schaffung einer Haltevorriclitung und einer Anordnung der eingangs 
genannten Art, die eine genauere und bestandigere Positionierung 
eines optisclien Bauteils vor einer Laserliclitquelle gewSiirleisten. 
Weiterliin liegt der voriiegenden Erfindung das Problem zugrunde, ein 
Verfaliren zur Herstellung einer derartigen Anordnung anzugeben. 

:Diese Probleme werden hinsiolitlicii der Haltevorriclitung durch die 
kenifizeichnenden Merkmale des Anspruchs 1, hinsichtlichi der 
Anordnung durch die kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 8 
und hinsichtlich des Verfahrens durch die kennzeichnenden Merkmale 
des Anspruchs 12 gel5st. 

Anspruch 1 sieht in seinem kennzeichnenden Teil vor, dass die 
Haltevorrichtung weiterhin ein zweites Halteteil umfasst, das an einem 
Tell der Lasereinheit befestigt ist, wobei das erste Halteteil an dem 
zweiten Halteteil befestigt ist. Aufgrund der Tatsache, dass zwei 
miteinander zu verbindende Halteteile verwendet werden, kdnnen 
unterschiedliche Ausdehnungskoeffizienten der verwendeten 
Materialien ausgeglichen werden. Weiterhin kOnnen die beiden 
miteinander verbundenen Halteteile derart geformt und positioniert 
werden, dass die bei dem AushSrten von Verbindemittein wie 



Klebstoff Oder LOtmlttel entstehenden Verschiebungen einander 
ausgleichen. 

Hierbei kann mit dem erfindungsgemaiien Verfahren in einem 
Verfahrensschritt das erste Halteteil mit dem ersten optisclien Bauteil 
verbunden werden und in einem weiteren Verfahrensschritt das zwelte 
Halteteil mit einem Teii der Lasereinheit verbunden werden. Daran 
anschlieiiend l^ann das erste Halteteil mit dem zwelten Halteteil 
verbunden werden. Ein derartiges Verfahren bletet den Vortell, dass 
ieweils das erste Halteteil mit dem optischen Bauteil und das zweite 
Halteteil mit einem Teil der Lasereinheit verklebt werden. wobei diese 
verklebten Verbindungen ausgehSrtet werden. Erst daran 
anschlieliend werden die belden Halteteile miteinander verbunden, 
wobei vor dem AushSrten des Klebstoffs. der diese belden Halteteile 
miteinander verbindet, das optische Bauteil exakt vor der 
Laserlichtquelle positioniert werden kann. Anstelle von 
Klebverbindungen k5nnen auch Lotverbindungen verwendet werden. 

Hierbei kann insbesondere vorgesehen sein, dass eines der Halteteih 
einen Verbindungsabschnitt aufw6ist. der von einem 
Aufnahmeabschnitt des anderen der Halteteile zumindest 
abschnittsweise umgeben ist. Beispielsweise kann das zweite 

alteteil einen Verbindungsabschnitt aufwelsen, der von einem 
Aufnahmeabschnitt des ersten Halteteile zumindest abschnittsweise 
umgeben ist. Durch das Umgeben eines Verbindungsabschnittes 
eInes der Halteteile von einem Aufnahmeabschnitt des anderen der 
Halteteile werden die bei dem Ausharten des Klebstoffs oder des 
LOtmittels auftretenden Krafte gieichmSliiger in verschiedene 
Richtungen verteilt, so dass die Depositionierung durch das 
Ausharten des Klebstoffs oder des LGtmittels verkleinert wird. 



Insbesondere kann der Verbindungsabschnitt eine Im wesentllchen 
zylindrische Aulienkontur aufweisen, wobei der Aufnahmeabschnitt 
eine im wesentlichen liolilzylindrische Innenkontur aufweist. wobei der 
Verbindungsabschnitt zumindest teilweise in den Aufnahmeabschnitt 
eingebracht ist. Hierbei kann zwischen der Aufienkontur und der 
Innenkontur ein ringfSrmiger Zwischenraum vorgesehen sein. Dieser 
Zwischenraum kann vorzugsweise zumindest teilweise mit Klebstoff 
Oder LStmittel gefQIit sein. Aufgrund der rotationssymmetrischen 
koaxialen Ausgestaltung von Aufnahmeabschnitt und 
Verbindungsabschnitt kdnnen sich die bei dem Ausharten des in dem 
Zwischenraum befindlichen Kl'ebstoffs auftretenden KrSfte 
vergleichsweise exakt aufheben. Mit der erfindungsgemaRen 
Haltevorrichtung kann das optische Bauteil derart exakt vor der 
Laserlichtquelle positionlert werden, dass die Strahlqualitat des aus 
der Laserlichtquelle austretenden Lichtes drastisch verbessert wird. 
Beispielswelse kann die Strahlqualitat derart verbessert werden. dass 
das Laserlicht wesentlich besser. beispielsweise hinsichtlich seiner 

« 

Energiedichte um 40 % besser. in eine Glasfaser eingekoppelt 

* 

werden. 

Der ringformige Zwischenraum. der teilweise mit Klebstoff oder 
L6tmlttel gefUllt sein kann. kann eine radiale Abmessung von 10 pm 
bis 200 pm, vorzugsweise von etwa 50 pm aufweisen. Durch diesen 
sehr kleinen Zwischenraum werden die bei dem Ausharten des 
Klebstoffes mOglichen Verschiebungen weiter minimiert. 

GemSft einer bevorzugten AusfQhrungsform der vorliegenden 
Erfindung ist zwischen dem Tell der Lasereinheit. an dem das zweite 
Halteteil befestigt ist, und einer entsprechenden AnlageflSche des 
zweiten Haltetells eine Zwischenschicht eingefOgt. Diese 
Zwischenschicht kann beispielsweise wSrmelsolierend sein. so dass 



das erste und das zweite Haltetell durch Aufwarmungen der 
Lasereinheit wenig beeinflusst werden. 



Hinsichtlich der erfindungsgemafien Anordnung kann vorgesehen 
sein, dass die Lasereinheit als LaserliclitqueUe einen 
Laserdiodenbarren oder einen Stacl< von Laserdiodenbarren umfasst. 
Insbesondere l<ann der Teii. an dem das zweite Halteteil befestigt ist. 
ein K0hll<6rper sein. Das erste optische Bauteil l<ann als Fast-axis- 
Kollimationslinse ausgefOlnrt sein. Weiterhin besteht die M6gliciil<eit, 
dass an der Lasereinheit Uber seitliche Stlitzelemente eIn zweites 
optisches Bauteil gehaltert isf. das Insbesondere als Slow-axls- 
Kollimationslinse ausgefOhrt ist. 

Hinsichtlich des erfindungsgemaBen Verfahrens kann weiterhin 
vorgesehen sein, dass die hohlzylindrische Innenkontur auf die 
zylindrische Aulienkontur aufgebracht und mit dieser verklebt oder 
verldtetet wird. Dabei kann nach dem Aufbringen der Innenkontur auf 
die-AuRenkontur das erste optische Bauteil vor der Laserlichtquelle 
positioniert werden, wobei in einem daran anschlieBenden 
Verfahrensschritt der die Aulienkontur und die Innenkontur 
verbindende Klebstoff ausgehartet wird. wobei dieses Ausharten 
beispielsweise durch UV-Bestrahlung geschehen kann. Aufgrund der 
orgenannten koaxial rotationssymmetrischen Ausgestaltung von 
Innenkontur und Aulienkontur werden nach exakter Positionlerung de 
optischen Bauteils vor der Laserlichtquelle nur noch sehr geringe 
Verschiebungen von Bauteil gegenOber Laserlichtquelle stattfinden, 
weil die bei dem Ausharten auftretenden Krafte kompensiert werden. 



Weitere Merkmale und Vorteile der vorliegenden Erflndung werden 
deutlich anhand der nachfolgenden Beschreibung bevorzugter 
AusfUhrungsbelspiele uriter Bezugnahme auf die belliegenden 
Abbildungen. Darin zeigen 

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht elner erflndungsgemaiien 

Anordnung mit elner erfindungsgemSBen Haitevorrichtung; 

Fig. 2 eIne weitere perspektivische Ansiclit der Anordnung mit 

Haltevorrichtung gemSii Figur 1; 

Fig. 3 eine Seitenansiclit der Anordnung mit Haltevorriclitung 

gem§(l Figur 1; 

Fig. 4 eine Ansicht gemaii dem Pfeil IV in Figur 3; 

Fig. 5 eine Seitenanslcht einer weiteren AusfQhrungsform einer 

erfindungsgemaiien Anordnung mit einer 
erfindungsgemaiien Haltevorrichtung; 

Fig. 6 eine Detailansicht gemSfi dem Pfeil VI in Figur 3; 

Fig. 7 eine Detailansicht gemali dem Pfeil VII in Figur 4; 

Fig. 8 eine Ansicht gemaii dem Pfeil VIII In Figur 5; 

Fig. 9 eine Schnittanslcht gemSB den Pfeilen IX-IX in Figur 8; 

Fig. 10 eine Detailansicht gemaii dem Pfeil X in Figur 9. 



Die in Figur 1-4 abgebildete Anordnung umfasst eine Lasereinheit 1, 
eine erfindungsgemalle Haltevorrichtung 2 sowie ein erstes optisches 



Bautell 3 und ein zweltes optisches Bautell 4. Die Lasereinheit 1 
umfasst dabei eine Laserlichtquelle 5, die im abgeblldeten 
AusfQhrungsbeispiel als Laserdiodenbarren ausgefQhrt ist. Alternativ 
dazu kann eine Laserlichtquelle 5 auch als Stack von 
Laserdiodenbarren ausgebildet sein. Der als Laserlichtquelle 5 
dienende Laserdiodenbarren Ist, wie dies Insbesondere aus Figur 6 
und Figur 10 ersichtllch Ist, auf einem KQhlk5rper 6 befestigt. 

Das erste optlsche Bautell 3 Ist In dem abgeblldeten 
Ausftihrungsbeispiel als Fast-axIs-Kollimationsllnse ausgebildet. Das 
zweite optlsche Bautell 4 Ist in dem abgeblldeten AusfQhrungsbeispiel 
als Slow-axis-KoHimatlonslinse ausgebildet. Diese Slow-axis- 
Kollimatlonsllnse weist, wie dies In Figur 1, Figur 2 und Figur 5 
ersichtllch ist, einzelne Linsenabschnitte auf, die In Querrichtung der 
Laserlichtquelle 5 einzelnen EmIsslonszentren des 
Laserdiodenbarrens zugeordnet sind. 

In -dem abgeblldeten AusfQhrungsbeispiel gemafi Figur 1 bis Figur 4 
wird das zweite optische Bautell 4 von seitlichen StOtzelementen 7 
gehaltert, die in dem abgeblldeten AusfQhrungsbeispiel an dem 
KQhIkOrper 6 befestigt sind und sich von dessen Aulienseite 
ausgehend nach rechts in Figur 3 erstrecken. Diese beiden seitlichen 
StQtzelemente 7 bllden Suliere seitliche AbstQtzungen, auf denen die 
aulieren unteren Rander des zweiten optischen Bauteils 4 aufliegen. 
Dies wird insbesondere aus Figur 1, Figur 2 und Figur 7 deutlich. 

In Figur 5 und Figur 8 bis Figur 10 sind die seitlichen StQtzelemente 7 
weggelassen, um die mit der erfindungsgemSlien Haltevorrichtung 
verbundenen Merkmale deutlicher werden zu lassen. 

Die erfindungsgemaUe Haltevorrichtung 2 umfasst, wie dies 
insbesondere aus Figur 10 ersichtllch ist, ein erstes Halteteil 8, dass 



das erste optische Bauteii 3 haltert, sowie weiterhin ein zweites 
Halteteil 9, dass mit einem Teii der Lasereinheit 1, nSmlich dem 
KQhlk5rper 6 verbunden 1st. Das zweite Halteteil 9 welst eine 
Verbindungsfiache auf, die dem KQhlkSrper 6 zugewandt ist und 
beispielsweise mit der dem zweiten Halteteil 9 zugewandten Flache 
des KQhlkorpers 6 verklebt oder verl5tet ist. Altemativ dazu besteht 

« 

auch die Mbglichkeit zwischen dem KQhIkorper 6 und der 
Verbindungsfiache des zweiten Halteteils 9 eine Zwischenschicht 
vorzusehen, die beispielsweise aus einem warmeisolierenden Material 
besteht. 

■ 

Auf seiner von dem KQhIkorper 6 abgewandten Seite welst das zweite 
Halteteil 9 eine zylindrische Aulienkontur 10 auf. Diese zyllndrische 
Aufienkontur 10 ist im miteinander verbundenen Zustand der beiden 
Halteteile 8, 9 von einer hohlzylindrischen Innenkontur 11 des ersten 
Halteteils 8 umgeben. Vor dem Aneinanderfestlegen der beiden 
Halteteile 8, 9 befindet sich zwischen der AuRenkontur 10 und der 
Innenkontur 11 ein ringformiger Zwischenraum 12, der eine sehr 
geringe radiale Abmessung von beispielsweise 50 pm aufweisen 
kann. 

Die hohlzylindrische Innenkontur 11 ist an dem ersten Halteteil 8 in 
einem Schenkel 13 des Halteteils 8 ausgebildet, der sich unterhalb 
des als Fast-axis-Kollimationslinse ausgebildeten ersten optischen 
Bauteils 3 Qber dessen gesamte Breite erstreckt. Von diesem 
querverlaufenden Schenkel 13 erstrecken sich auRere seltliche 
Vertikalschenkel 14 nach oben in Figur 5, die mit einem oberen 
Aniageschenkel 15 verbunden sind, der sich auf der Oberseite des 
ersten optischen Bauteils 3 Qber dessen Breite erstreckt. Ein weiterer 
unterer Aniageschenkel 16 ist direkt mit dem querverlaufenden 
Schenkel 13 verbunden. Die beiden Aniageschenkel 15, 16 lessen 
zwischen sich Qber einen GroBteil der Breite des ais Fast-axis- 
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Kollimationslinse ausgebildeten ersten.optischen Bauteils 3 die 
optisch funktionalen Zylinderfiachen des ersten optischen Bauteils 3 
frei, so dass das von dam Laserdiodenbarren ausgelienden Laseriicht 
hinsichtlicli seiner Fast-axis-Divergenz kollimiert werden l<ann. 

Die erfindungsgemaiie Anordnung l<ann dadurch hergestellt werden, 
dass in einem ersten Verfahrensschritt das zweite Halteteil 9 an der 
Lasereinheit 1 befestigt wird. Dies kann durch Ankleben oder Verlbten 
der Aniagefiachie des zweiten Haltetells 9 an dem KQhlkfirper 6 
erfolgen. Optional kann zwischen KQhlkOrper 6 und AniageflSche eine 
Zwischenschicht eingefQgt werden. In einem weiteren 
Verfahrensschritt kann das erste optische Bautell 3 an dem ersten 
Halteteil 8 beispielsweise durch Ankleben befestigt werden. Daran 
anschliefiend wird die hohlzylindrlsche Innenkontur 11 des ersten 
HalteteHs 8 auf die zylindrische AuBenkontur 10 des zweiten 

■ 

Haltetells 9 aufgebracht. wobei die zylindrische Aulienkontur 10 
■ vorher mit einem Klebstoff bedeckt werden kann. Daran anschlieliend 
wird das erste optische Bauteil 3 exakt vor der Laserlichtquelle 5 
positioniert. Daran anschlieliend kann der Klebstoff beispielsweise 
durch Ausleuchtung mit UV-Licht ausgehartet werden. 

Alternativ dazu kann der Zwischenraum 12 mit Lbtmittel gefQIlt 
werden und das optische Bauteil 3 vor dem Erstarren und Ausharten 
des Lotmittels exakt vor der Laserlichtquelle 5 positioniert werden. 

Aufgrund der Tatsache, dass der Klebstoff oder das Lotmittel den 
ringfttrmig, bzw. zylinderschalenformig ausgebildeten Zwischenraum 
12 Im wesentlichen ganz ausfOllt, heben sich ggf. bei der Aushartung 
auftretende Krafte im wesentlichen auf, so dass durch das Ausharten 
des Klebstoffes kelne merklichen Verschiebungen des ersten 
Haltetells 8 gegentiber dem zweiten Halteteil 9 auftreten. 
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PatentansprUche: 

Haltevorrichtung fQr die Anordnung mindestens eines optischen 
Bauteils (3) vor einer Laserlichtquelle (5) einer Lasereinhelt (1) 
umfassend ein erstes Haltetell (8), an dem das mindestens eine 
optische Bauteil (3) befestigt ist, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Haltevorrichtung (2) welterhin ein zweltes Halteteil (9) 
umfasst. das an einem Tail der Lasereinlieit (1) befestigt ist, 
wobei das erste Halteteil (8) an dem zweiten Halteteil (9) 
befestigt ist. 

Haltevorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 
eines der Haltetelle (8, 9) einen Verbindungsabschnitt aufwelst, 
der von einem Aufnahmeabschnitt des anderen der Haltetelle 
(8,- 9) zumindest abschnittsweise umgeben ist. 

.Haltevorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass 
■ der Verbindungsabschnitt eIne im wesentllchen zylindrlsche 
Aulienkontur (10) aufweist und dass der Aufnahmeabschnitt eine 
im wesentlichen hohlzylindrische lnnenl<ontur (11) aufwelst, 
wobei der Verbindungsabschnitt zumindest teiiweise in den 
Aufnahmeabschnitt eingebracht ist. 

Haltevorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gel<ennzeichnet, dass 
zwischen der Aulienkontur (10) und der lnnenl<ontur (11) ein 
ringfOrmiger Zwischenraum (12) vorgesehen ist. 



Haltevorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gel^ennzeichnet, dass 
der Zwischenraum (12) eIne radiale Abmessung von 10 pm bis 
200 pm, vorzugsweise von etwa 50 pm aufweist. 
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Haltevorrichtung nach einem der AnsprOche 4 oder 5, dadurch 
gekennzelchnet, dass der Zwischenraum (12) mit Klebstoff oder 
LStmittel zumindest teilweise gefilllt ist. 

Haltevorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 6, dadurcli 
gekennzeichnet, dass zwischen dem Teil der Lasereinheit (1), an 
dem das zweite Halteteil (9) befestigt ist. und einer 
entspreclnenden Anlagefl§clie des zweiten Halteteils (9) eine 

* 

Zwischenschicht eingefQgt ist. 

8. Anordnung mit einer Haltevorriclitung nach einem der AnsprQche 
1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Lasereinheit (1) als 
Laserlichtquelle (5) einen Laserdiodenbarren oder einen Stack 
von Laserdiodenbarren umfasst. 

9. Anordnung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Teil, an dem das zweite Halteteil (9) befestigt Ist, ein KOhlkSrper 

. (6) ist. 

m 

10. Anordnung nach einem der AnsprQche 8 oder 9, dadurch 
gekennzeichnet, dass das erste optische Bauteil (3) als Fast- 
axis-Kollimationsiinse ausgefQhrt ist. 

11. Anordnung nach einem der AnsprQche 8 bis 10, dadurch 
gekennzeichnet, dass an der Lasereinheit (1) weiterhin Qber 
seitliche StQtzelemente (7) ein zweites optisches Bauteil (4) 
gehaltert ist, dass Insbesondere als Slow-axis-Kollimationsllnse 
ausgefQhrt Ist. 

12. Verfahren zur Herstellung einer Anordnung nach einem der 
AnsprQche 8 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass in einem 
VerfahrensschrItt das erste Halteteil (8) mit dem ersten optischen 
Bauteil (3) verbunden wird, dass In einem welteren 
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Verfahrensschritt das zweite Halteteil (9) mit einem Tell der 
Lasereinheit (1) verbunden wlrd. und dass in einem sich an diese 
beiden Verfahrensschritte anschlieHenden Verfalirensschritt das 
erste Halteteil (8) mit dem zweiten Halteteil (9) verbunden wlrd. 

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzelchnet. dass das 
Verbinden der beiden Halteteile (8. 9) dadurch erreicht wlrd. 
dass die hohlzylindrische Innenkontur (11) auf die zylindrische 
Aulienkontur (10) aufgebracht und mit dieser verklebt oder" 
verlotet wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 13. dadurch gekennzeichnet. dass 
nach dem Aufbrlngen der Innenkontur (11) auf die Aufienkontur 
(10) das erste optische Bauteil (3) vor der Laserlichtquelle (5) 
positioniert wird. und dass in einem daran anschlieHenden 
Verfahrensschritt der die Aulienkontur (10) und die Innenkontur 
(i 1) verblndende Klebstoff oder das LOtmittel ausgehartet wird. 

5:' Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet. dass der 

■ 

Klebstoff durch UV-Bestrahlung ausgehSrtet wlrd. 
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Zusammenfassung (Fig. 10) 

Haltevorrichtung fOr die Anordnung mindestens eines optischen 
Bauteils (3) vor einer Laserllchtquelle (5) einer Lasereinhelt (1), 
umfassend ein erstes Haltetell (8), an dem das mindestens eine 
optische Bauteil (3) befestigt ist, wobei die Haltevorrichtung (2) 
weiterhin ein zweites Halteteil (9) umfasst, das an einem Teil der 
Lasereinlieit (1) befestigt ist, und wobei das erste iHalteteil (8) an de 
zweiten Halteteil (9) befestigt ist. Weiterhin betrifft die vorliegende 
Erfindung eine Anordnung mit einer derartlgen Haltevorrichtung (2) 
sowie ein Verfahren zur Herstellung einer derartlgen Anordnung. 
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Bezugszeichenliste 


(1) 


Laseriichtquelle 


(2) 


Haltevorrichtung 


(3) 


erstes optisches Bauteil 


(4) 


• 

zweites optisches Bauteil 


(5) 


Laseriichtquelle 


(6) 


KQhlkOrper 


(7) 


seitliche StOtzelemente 


(8) 


• 

erstes Halteteil 


(9) 


zweites Halteteil 


(10) 


zylindrische AuRenkontur an (9) 


(11) 


hohlzyllndrische Innenkontur an (9) 


(12) 


Zwischenraum, ringfCrmlg 


(13) 


Querverlaufender Schenkel von (9) 


(14) ■ 


Vertikaler Schenkel von (9) 


(15) 


Oberer Aniageschenkel von (9) 


(16) 


Unterer Aniageschenkel von (9) 



